'?s pn=fr 1524052 

SI 2 PN=FR 1524052 

?t sl/5/all 

1/5/1 (Item 1 from file: 345) 

DIALOG (R) File 34 5 : Inpadoc/Fam. & Legal Stat 
(c) 2004 EPO. All rts. reserv. 

7003765 

Document Type: Nobiblio (No bibliographic data) 



.1/5/2 (Item 1 from file: 351) 

DIALOG (R) File 351:Derwent WPI 

(c) 2004 Thomson Derwent . All rts. reserv. 

000568124 

WPI Acc No: 1968-08982Q/*196800* 

Sole for light shoe moulded in one piece 

Patent Assignee: FUNCK KG (FUNC ) 

Number of Countries: 001 Number of Patents: 001 

Patent Family: 

Patent No Kind Date Applicat No Kind Date Week 

FR 1524052 A * 196800 B 

Priority Applications (No Type Date) : DE F45961 A 19650504 

Abstract (Basic) : FR 1524052 A 

A sole finished in the form of a sheet for light town shoes or de 
luxe shoes with Lewis or Cuban heels, or heels with straight front 
face, not requiring any subsequent treatment after bonding to the 
upper, made in the operation by injection moulding in a tool with 
easily interchangeable moulds. 

The sole may be of thermoplastic or rubber. It is essential to 
provide economical interchangeable mould plates for different styles 
and these slide into the bottom of the mould and may be fixed rapidly 
in position and the injection channels provided. 

Production of soles in a single moulding using economical 
interchangeable injection moulds. 

Title Terms: SOLE; LIGHT; SHOE; MOULD; ONE; PIECE 

Derwent Class: A00 

File Segment: CPI 



THIS PAGE BLANK (usftuj 



REPUBLIQUE FRANC AISE 

MINISTERE DE ^INDUSTRIE 

SERVICE 
do la PROPRIETY INDUSTRIELLE 



BREVET D INVENTION 



P.V. n° 60.277 

Classification internationale : 



N° 1.524.052 

A 43 b 



Semeile en forme de plaque pour chaussure legere fantaisie de ville ou de luxe. 

Society dite ; Dr. Ing. FUNCK K.G. residant en Republique Federate d'Allemagne. l '^/y£v 

. & f — S- ^ 

Demande le 4 mai 1966, a 16 b 10 m , a Paris. 

Delivre par arrete du 1" avril 1968. 
{Bulletin official de la PropriM industrielle, n 9 19 du 10 mai 1968.) 

(Demande de brevet dfpos&e en Re'publique Federate d'Allemagne le 4- mai 1965, 
sous le n° F 4-5.961, au nom de la demanderesse.) 




L'invention concerne une semeile en forme de 
plaque pour chaussure legere fantaisie de ville ou 
de luxe a talon Louis XV, Cuba ou a face frontale 
droite, cette semeile ne necessitant aucun usinage 
complementaire apres son collage convenable a 
l'empeigne. 

Dans la fabrication des chaussures, on procede 
actuellement en achevant, dans une large mesure, 
la realisation de semelles de chaussures legeres de 
ville et de luxe du genre mentionne ci-dessus, avant 
leur mise en place sur l'empeigne, pour eviter un 
usinage complementaire de cette semeile sur la 
chaussure terminee. Comme matiere de base, on 
utilise pour les semelles une matiere en plaque 
dans laquelle on peut decouper a remporte- 
pieces, a Fusine, les semelles voulues dont le con- 
tour est adapte exactement aux embouchoirs. 
Apres le decoupage, l'ar£te des semelles est usinee 
sur une fraiseuse de degrossissage et, ensuite, — si 
necessaire — la partie de la cambrure et le col du 
talon sont pares. La semeile ainsi preparee est 
ensuite collee a l'empeigne en etant adaptee exacte- 
ment a la taille de la chaussure, apres un traite- 
ment particulier de son bord par une teinture et 
par polissage. 

Cette preparation usuelle de semelles en forme 
de plaques necessite, pour l'industrie des chaus- 
sures, des investissements relativement eieves 
d'emporte-pieces, de machines a estamper, de gaba- 
rits de degrossissage, de fraiseuses de degrossis- 
sage, de machines de teinture et de polissage des 
rebords, de poinconneuses et, en general, egale- 
ment, de machines a parer; a cela s'ajoutent les 
heures de salaire de la main-d'ceuvre necessaire 
aux cinq a six operations indispensables. En outre, 
le decoupage des semelles dans des plaques termi- 
nees de matiere provoque des chutes considerables 
qui ne peuvent plus etre utilisees ailleurs. 

Dans les deraiers temps, on utilise des plaques 
de caoutchouc remplagant le cuir, comme materiau 
en plaques pour les semelles, notamment des chaus- 



sures legferes dont les prix sont ceux de la consom- 
mation courante; ce materiau est comparable au 
cuir en resistance et en aspect et il est superieur 
au cuir du point de vue de ses caracteristiques et 
de son prix. 

Comme on le sait de facon generale, la forme des 
embouchoirs et des semelles des chaussures legeres 
de ville et autres du genre mentionne ci-dessus est 
sujette a des changements frequents pour des rai- 
sons de mode, de sorte que meme des fabriques 
importantes de chaussures en sont restees, jus- 
qu'ici, aux modes de realisation decrits brievement 
ci-dessus de semelles terminees en forme de pla- 
ques par decoupage, fraisage, etc. ; le cout relative- 
ment eieve de la main-d'ceuvre est supporte par 
l'usine. 

Par contre, pour les chaussures qui ne subissent ' 
pas la mode, telles que les chaussures de sport, de 
travail, etc., dont les semelles ont une face infe- 
rieure a profil fortement marque, on a passe 
actuellement au stade de la -realisation de semelles 
mouiees d'apres des procedes connus et recem- 
ment, d'apres des procedes d'injection, ces semelles 
etant constituees de melanges de caoutchouc ou 
de matiferes thermoplastiques ; ces semelles pro- 
files sont en general mouiees en une piece avec 
le talon ; elles sont reliees a l'empeigne par collage, 
vulcanisation ou soudage. 

- La realisation de semelles profiles mouiees de 
ce genre necessite pour les moules des investisse- 
ments importants qui ne peuvent etre supportes 
que par l'assurance que les memes moules peu- 
vent 6tre utilises longtemps pour la realisation 
d f un grand npmbre de pieces. 

Comme cette condition n'est pas remplie pour 
les chaussures legeres de ville et de luxe mention- 
nees plus haut — les modeles et les formes sont 
modifiees en une succession relativement rapide et 
chaque assortiment englobe de nombreuses tailles 
differentes — il est apparu a tout technicien de 
l'industrie des chaussures comme sans espoir ou 
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non economique de-faire meme un seul essai de 
realisation de semelles termin^es suivant un pro- 
cydy de moulage qui ne permet une production 
relativement bon marchy que si les inconvenients 
mentionn^s ci-dessus du mode de fabrication ante- 
rieur de semelles a partir de plaques* (chutes impor- 
tantes, operations multiples, salaires import ants) 
peuvent 6tre eVites. 

La prdsente invention est bas£e sur la reconnais- 
sance nouvelle, totalement oppos^e au point de 
vue regnant dans les cercles professionnels, que, 
par une conformation convenable des outils de 
moulage destines a la realisation de semelles ter- 
minees, une production economique de semelles en 
forme de plaques pour chaussures legeres du genre 
mentionnd plus haut peut-etre obtenue a meilleur 
marche que les semelles decoupees et ensuite usi- 
nees m^caniquement, par un proc6d£ d'injection 
en une seule operation, malgry la multiplicity des 
formes et du nombre relativement faible des diffe- 
rents modeles, de sorte que les semelles produites 
de cette maniere, peuvent etre egalement utilisees, 
selon 1'invention, de facon avantageuse du point de 
vue economique pour des chaussures fantaisie. 

Une semelle terminee en forme de plaque con- 
forme a rinvention pour chaussures legeres de 
ville ou de luxe a -talon Louis XV, Cuba ou a face 
frontale droite, ne necessitant plus aucun usinage 
apres son collage convenable a l'empeigne, a pour 
particularite' essentielle qu'elle est realisee en une 
seule operation, sensiblement sans chute, par un 
procydy d'injection, dans un outil a plaques de 
moulage facilement interchangeables, de maniere 
que son contour corresponde aux parties de l'em- 
bouchoir et du talon avec la forme definitive des 
arStes et des rebords et, le cas echeant, avec YeSi- 
lement necessaire de la partie de la cambrure et 
du col du talon. 

La semelle terminee en forme de plaque con- 
forme a rinvention, peut-etre realisee en matiere 
thermoplastique ou en melanges convenables de 
caoutchouc; la realisation dans un moule corres- 
pondant a la forme definitive de la semelle permet 
d'obtenir des surfaces correct es, notamment sur 
les aretes qui, sihon, doivent Stre polies, et elle 
permet en outre de prevoir une conformation parti- 
culiere ou un bord et, eventuellement, un. leger 
profilage de la face inferieure, si necessaire. 

Une condition essentielle pour la realisation de 
semelles en forme de plaques de ce genre par un 
procedd d'injection connu, reside dans la produc- 
tion bon marche des moules qui sont necessaires 
en grandes quantites et qui ne peuvent etre utili- 
ses que pendant un faible laps de temps corres- 
pondant aux changements de la mode, et dans la 
possibility de pouvoir adapter rapidement les 
moules d'une forme de semelle a une autre, afin 
que les machines couteuses d'injection puissent 
efficacement fournir leur plein rendement. 

On connait des dispositifs pour la realisation de 



semelles completes de formes avec talon .solidaire 
pour chaussures de sport et de travail, dispositifs 
dans les quels 1'outil ou les outils de moulage par 
injection comprennent au moms une piece rappor- 
tde interchangeable, en forme de plaque correspon- 
dant a la forme de la semelle a realiser. Ces outils 
de moulage connus sont, cependant, relativement 
compliquds, ils comprennent en general, en plus 
des plaques de. moulage des plaques de matrice rap- 
portees auxiliaires qui doivent Stre log^es avec les 
plaques de moulage dans des evidements profonds 
des deux parties du corps de base du moule. 
Les plaques de moulage elles-memes ont des parois 
relativement epaisses et elles sont relativement 
lourdes, de sorte qu'apres le montage de 1'outil de 
moulage, il faut une main-d'ceuvre considerable 
pour l'echange des plaques de moulage pour passer 
a une autre forme de semelles. 

Les semelles terminees en forme de plaques con- 
formes a 1'invention ne peuvent pas 6tre produites 
de facon economique a 1'aide d'outils de moulage 
par injection connus de ce genre, en raison des 
temps morts proven ant des changements frequents 
de moules et en raison du nombre considerable de 
plaques duTerentes de moules et de matrices qui 
sont necessaires. 

L'invention a done egalement pour objet un dis- 
positif de -realisation de semelles terminees con- 
formees selon rinvention, dans lequel 1'outil ou 
les outils de moulage par injection comprennent 
au moins une plaque de moulage interchangeable ; 
selon une particularity essentielle de rinvention, la 
plaque de moulage est agenceV pour etre intro- 
duite lateralement dans le corps de base divis6 
de routil de moulage et pour etre fixee dans ce 
corps a 1'aide d'un dispositif de serrage rapide, et 
des canaux d'amenee de la matiere d'injection 
raccordes a la cavity du moule sont prevus dans 
la plaque de moulage et sont amends a communi- 
quer avec un canal de distribution menage dans le 
corps de base, lorsque la plaque de moulage est 
mise en place. - 

Une telle conformation de 1'outil de moulage par 
injection permet 1'utilisation de plaques de mou- 
lage de ryalisation relativement simple, pouvant 
etre interchangyes tres rapidement pour un change- 
ment de productioh, de maniere que le cout de 
realisation de semelles terminees spyciales de ce 
genre puisse etre maintenu a une faible valeur par 
1'utilisation tres intensive de la capacity de produc- 
tion d'une machine d'injection modern e. 

D'autres objets et avaritages de ^invention seront 
mieux compris k 1'aide de la description dytailiee 
qui va suivre et des dessins sur lesquels : 

La figure 1 est une vue en plan de la face supe- 
rieure d'une semelle plate terminye, ryalisye par un 
procyde d'injection; 

Les figures la, lb et le sont des coupes transver- 
sales suivant les lignes a-a, b-b et c-c de la semelle 
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verse 15. L'echange de la plaque de moulage 8 
peut done etre effectue extremement facilement et 
rapidement. 

Cette interchangeabilite rapide de la plaque de 
moulage ainsi que la realisation bon marche des 
diverses plaques est essentielle a la production 
economique des semelles de rinvention par un pro- 
cede d'injection. Le corps de base 6, 6' du moule 
doit 6tre realist une fois pour toutes ; ses deux 
moities res tent constamment fix^es dans le support 
de la machine d'injection. Ce corps de base est 
realise de maniere a etre tres stable et il supporte 
les efforts relativement &ev6s de la pression d'in- 
jection. Les plaques de moulage elles-memes, qui 
sont maintenues dans le corps de base a l'aide d'un 
dispositif de fixation rapide, n J ont pas a e*tre cons- 
truites pour supporter des efforts importants ; on 
peut done les realiser en un mateiiau relativement 
facilement usinable, par exemple en duraluminium, 
dans lequel les cavites de moulage peuvent 6tre 
frais^es relativement facilement. 

Les canaux 10 et 10' d'amenee de la matiere sont 
raccordes, a la partie superieure de la plaque de 
moulage 8, aux deux cavites de moulage 9 et 9' 
destines a l'injection d'une paire de semelles ; ces 
canaux d'amenee de matiere aboutissent au-dessous 
d'un canal de distribution 23 qui est menage" dans 
la partie superieure 6' du corps de base du moule. 
La partie superieure 6' du corps de base chevau- 
che, en consequence, au moins l'extremite arriere 
de la plaque inferieure de moulage 8. Par cette 
conformation du corps de base et de la plaque de 
moulage, le canal de distribution 23, ainsi que 
l'ouverture d'injection 24, peuvent Stre agences 
dans le corps de base, de sorte que ces canaux ne 
doivent &tre realises qu'une seule fois et qu'il n'est 
plus necessaire d'en tenir compte pour la realisa- 
tion des plaques de moulage. Cette disposition 
contribue a permettre une realisation bon marche 
des plaques de moulage. 

Une autre particularite essentielle, qui a une 
influence favorable sur le cout bas de la realisation 
par injection des semelles de rinvention, reside 
dans le mode operatoire qui sera d£crit plus bas 
pour l'extraction du moule des semelles injectees 
termin£es. 

II est courant, dans la technique d'injection, d'ex- 
traire du moule ouvert une piece injectee refroidie 
a 1'aide d'une ou de plusieurs chevilles dejection 
qui agissent sensiblement au centre de la partie de 
moulage et qui sont actionnees mecaniquement ou 
hydrauliquement. Ce mode de demoulage a donne 
de bons resultats pour des elements injectes qui 
durcissent. Comme les semelles de rinvention sont, 
cependant, realisees en materiaux qui res tent elas- 
tiquement mous, meme apres leur refroidissement, 
un systeme d'ejection usuel ne permettrait pas un 
demoulage sur. En outre, une cheville d'ejection 
agencee dans une position de*termin£e dans le corps 
de base du moule attaquerait des points difrerents 



de la semelle selon les diverses plaques de moulage 
utilisees et pre*sentant des contours de semelles de 
grandeurs, differentes, de sorte quej premierement, 
on obtiendrait des marques indesirables sur la sur- 
face de la semelle et deuxiemement, le demoulage 
ne serait pas assure de facon certaine. Cependant, 
un demoulage sur et rapide est essentiel et impor- 
tant pour la realisation entierement automatique 
des nouvelles semelles mouiees. 

L'ejection des pieces mouiees terminees est assu- 
ree, dans l'outil de moulage conforme k l'invention, 
k l'aide d'une cheville d'ejection qui est dirigee 
sur le centre de la carotte et qui est agencee dans 
la partie du corps de base qui fait face aux cavites 
de moulage ; cette cheville pr£sente, a son extre- 
mity dirigee vers le moule, un evidement en forme 
de contre-depouille qui est directement en liaison 
avec le canal distributeur de la carotte, lorsque 
l'outil de moulage est ferme. 

Les figures 3 et 4 montrent clairement cette con- 
formation de la cheville d'ejection 25 presentant un 
evidement 26 en forme de contre-depouille qui est 
en liaison avec le canal distributeur 23 de la 
carotte. Au cours de l'injection de la matiere dans 
le moule, une partie de la matiere du canal de la 
carotte et du canal de distribution penetre dans 
revidement 26 de la cheville 25 et se fixe ainsi dans 
celui-ci. Lorsque les deux parties 6, 6' du corps de 
base sont ecartees Tune de l'autre apres la fin 
d'une operation d'injection et apres un refroidisse- 
ment correspondant, la partie de la carotte reste 
suspendue h la cheville d'ejection 25, de sorte que 
les semelles peuvent etre soulevees, tout au moins 
partiellement, hors de" la plaque de moulage 8. 
Ce mode de demoulage sera decrit en detail plus 
bas en regard des figures 7 a 9. 

II peut-etre necessaire que les semelles terminees 
doivent presenter sur leur surface superieure des 
profilages quelconques, par exemple, un rebord 
peripherique ou des impressions de nombres. 
Les semelles de ce genre ne peuvent pas Stre reali- 
sees a l'aide d'une seule plaque de. moulage; il 
faut prevoir alors une contre-plaque. 

Dans ces cas, l'outil conforme a rinvention pre- 
sente egalement, dans la deuxieme partie 6* du 
corps de base, un logement pour une plaque de 
moulage 27 qui peut-Stre glissee dans celui-ci et qui 
peut, eventuellement, etre fixee dans le corps de 
base par un second dispositif de fixation rapide 
particulier. Cependant, cette seconde plaque de 
moulage 27 est plus, courte que la premiere pla- 
que 8, du cdte de la carotte. Le dispositif auxi- 
liaire de nxation rapide 13' peut-etre agence dans 
la partie 6' du corps de base de la meme maniere 
que le dispositif de fixation 13 l'est dans la partie 6 
de ce corps. 

Des goujons de guidage ou d'assemblage 18 main- 
tiennent en place tous les elements les uns par rap- 
port aux autres dans chacune des parties du corps 
de base, et ils penetrent dans des cavites corres- 
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de la figure 1 dont Tepaisseur est agrandie plu- 
sieurs fois sur le dessin, pour plus de clarte* ; 

La figure 2 est une vue en plan de la partie infe- 
rieure d'un outil de moulage par injection utilis^e 
dans un dispositif conforme a 1'invention ; 

La figure 3 est une coupe verticale selon la 
ligne III-III de la figure 2 ; 

La figure 4 est une coupe verticale longitudinale 
suivant la ligne IV-IV de la figure 3 ; 

La figure 5 est une coupe verticale selon la 
ligne V-V de la figure 2 ; 

La figure 6 est une coupe verticale selon la 
ligne VI-VI de la figure 2 ; et 

Les figures 7 a 9 sont des vues en elevation 
schematiques montrant une sene de positions 
successives des parties d'un dispositif de moulage 
a injection, au cours de la realisation d'une semelle 
conforme a rinvention. 

La semelle terminee en forme de plaque con- 
forme a rinvention, representee en plan sur la 
figure 1, est destinee, par exemple, a une chaus- 
sure a talon Louis XV. A sa partie anterieure, elle 
a une epaisseur d'environ 2,5 mm. Les sections 
transversales representees sur les figures la, lb 
et lc sont d'epaisseur exagerde pour montrer leur 
conformation de maniere plus claire qu'il ne serait 
possible dans une representation a l'echelle. La 
ligne bris£e 1 montre le contour d'un r£trecisse- 
ment pu d'un effilement de la face inferieure de la 
semelle, dans la partie de la cambrure, et a partir 
de cette ligne jusqu'a la pointe 2, la semelle pr£- 
sente une epaisseur egale, tandis qu'a partir de 
cette ligne 1 jusqu'a l'extremite 3 du talon, elle 
presente une epaisseur allant en diminuant vers le 
bord exterieur. La surface superieure de la semelle 
est plane. La coupe des figures la a lc montre la 
tres faible epaisseur de rextremite 3 du talon, 
l'effilement lateral de la partie mediane ou de la 
cambrure et une forme caracteristique du rebord, 
c'est-a-dire la decoupure 4 denommee « fendille- 
capillaire » dans l'industrie de la chaussure, cette 
decoupure etant mdnagee autour de la partie 2 de 
la pointe et se term in ant normalement aux inter- 
sections de la ligne brisee 1 et du contour de la 
semelle. La face inferieure 5 de la semelle peut-Stre 
lisse ou legerement profilee, par exemple rainuree. 

En tenant compte qu'a chaque cnangement de 
mode — mSme relativement insignifiant — du con- 
tour de la semelle, de nouveaux emporte-pieces et 
de nouveaux gabarits de fraisage doivent 6tre 
realises pour l'ensemble des tailles courantes de 
chaussures dans les procedes de production ante- 
rieurs et, en outre, que ces outils ne peuvent 6tre 
utilises que pendant un bref laps de temps jus- 
qu'au changement suivant de la' mode, il est com- 
prehensible que personne n'a pense a realiser de 
telles semelles par un precede d'injection qui, 
comme on le sait, necessite des investissements 
considerables pour la realisation des moules. 

Conformement a l'invention, une semelle termi- 
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nee en forme de plaque telle que representee sur 
la figure 1, ou d'un genre analogue, est realisee par 
un proceae d'injection et la semelle terminee sortie 
du moule ne necessite aucun usinage ulterieur — a 
l'exception de la separation des carottes d'injec- 
tion — et presente des surfaces unies propres. 

Un exemple d'outil de moulage par injection 
utilisable pour la realisation de telles semelles est 
represente schernatiquement sur les figures 2 a 6. 
L'outil de moulage destine a £tre fixe sur le support 
d'une machine d'injection comporte un corps de 
base 6, 6', dont la partie inferieure 6 est fixee a 
l'aide de griffes 7 sur le plateau inferieur et dont 
la partie superieure 6' est fixee a l'aide de griffes 7' 
sur le plateau superieur du support de moule. 
Une plaque de moulage 8, agencee pour etre glissee 
dans le moule, presente des cavites de moulage 9 
et 9' destinees a une paire de semelles et des 
canaux 10 et 10' pour l'amenee de la matiere. Cette 
plaque de moulage peut-etre facilement glissee par 
une ouverture anterieure dans la partie 6 du corps 
de base evidee sur sa face superieure, cette plaque 
etant guidee lateralement et etant maintenue en 
place dans les bords sureieves du corps 6. La pla- 
que de moulage 8 comporte des aretes incli- 
nees 11, 12 a ses extremites anterieure et poste- 
rieure. L'arete posterieure 11 parvient sous la paroi 
de la partie 6 du corps de base presentant une 
contre-depouille dans son bord arriere, lorsque la 
plaque de moulage a atteint la fin de sa course d'in- 
troduction. La partie superieure 6' du corps de 
base pourrait presenter une face interieure unie. 
Si, cependant, des marques particulieres doivent 
etre apposees sur la face superieure de la semelle 
a realiser (numero de serie, de taille ou autres 
marques), cette partie 6* peut egalement etre agen- 
cee pour recevoir une plaque de moulage inter- 
changeable. 

Un dispositif de fixation rapide 13 sert a retenir 
et a fixer exactement la plaque de moulage 8 dans 
la partie inferieure 6 du corps de base et il pre- 
sente une traverse 15 basculant autour d'une 
cheville 14 fixee dans le corps de base 6. La tra- 
verse peut-etre verrouillee a l'aide d'un excentri- 
que 16 muni d'une poignee 17, par une rotation de 
cet excentrique autour d'une cheville 18 qui est 
fixee sur une plaquette basculante. Par ce verrouil- 
lage, la traverse transmet une pression par I'inter- 
mediaire d'une cheville 19 sur une piece de com- 
pression 20 basculant sur cette cheville 19 et exer- 
cant une pression sur la surface oblique ante- 
rieure 12 de la plaque de moulage 8, de maniere a 
repousser fixement celle-ci dans son logement 
menage dans le corps de base 6. Pour l'ouverture 
du dispositif de fixation rapide, l'excentrique qui 
a ete prealablement degage est ecarte de la tra- 
verse par basculement lateral de la plaquette bas- 
culante 21, qui le gupporte, autour d'une cheville 22, 
et ensiiife, la 'race anterieure de la plaque 8 est 
entierement liberee par rabattement de la tra- 



pondantes de l'autre partie du corps de base, 
lorsque ces deux parties sont comprimees Tune 
centre l'autre a la fermeture du moule. 

Comme les moules doivent etre refroidis, lors- 
qu'on utilise des matieres thermo-plastiques pour 
la realisation des semelles et qu'ils doivent Stre 
chauffes lorsqu'on utilise du caoutchouc, des 
canaux 29 de refroidissement ou de chauffage repre- 
sentee sur les figures 3 et 5, sont menages dans les 
parties 6 et 6' du corps de base. Si, comme on l'a 
mentionne plus haut, les plaques de moulage 8 et, 
eventuellement 27, sont realised en un alliage 
d'aluniinium, la bonne conductibilite thermique de 
tels alliages assure un excellent refroidissement ou 
chauffage de la ma ti fere injectee dans la cavite de 
moulage de ces plaques, ce qui est d'une impor- 
tance determinante pour une cadence rapide d'in- 
jection et un mode operatoire rentable. 

Dans l'outil de moulage de 1'invention qui a 6t6 
decrit, la realisation des semelles terminSes en 
forme de plaques conformes a rinvention est effec- 
tuee de maniere qu'au cours de rinjection de ma- 
tiere dans les cavites de moulage, revidement 26 en 
forme de contre-depouille de la cheville d'ejec- 
.tion 25 est egalement rempli par le canal distribu- 
teur 23, de sorte que la carotte de l'eleinent injecte 
est fix^e dans la partie 6' du corps de base. A l'ou- 
verture du dispositif de fermeture des moules, 
e'est-a-dire lorsque les parties 6 et 6* du corps de 
base sont ecartees Tune de l'autre, la partie de 
l'element injecte situee du cdte de la carotte reste 
suspendue a la cheville d'ejection et les elements 
moules sont extraits de la cavite" mf^rieure de mou- 
lage. Par la suite, la cheville d'ejection est repous- 
see de maniere que son evidement 26 en forme de 
contre-depouille soit libere et qu'ainsi, la carotte 
soit degagee ; ensuite, im jet dirige d'air comprime 
peut extraire les elements injectes de l'outil et du 
dispositif de fermeture du moule sans que le ser- 
vant de l'installation n'ait a saisir cette piece. 

La fermeture et I'ouyerture des deux parties du 
corps de base du moule d'injection peuvent egale- 
ment &tre commandoes automatiquement, ces deux 
parties etant fix^es au plateau inferieur et a une 
plaque superieure d'un support ou d'un dispositif 
de fermeture, ladite plaque superieure etant mobile 
verticalement par rapport au plateau inferieur. 

Les figures 7 a 9 representent schematiquement 
les trois phases les plus import antes du mode 
operatoire de 1'invention destinee a la production 
de semelles de chaussures. 

La disposition de la figure 7 montre le plateau 
inferieur 30 et le plateau superieur 30' du dispositif 
de fermeture du moule, ainsi que les deux par- 
ties 6 et 6' du corps de base de l'outil de moulage 
et la cavite de moulage 9 qui, pour simplifier le 
dessin, est representee comme si elle etait mena- 
gee directement dans le corps de base inferieur 6 
du moule; cependant, en realite, cette cavite de 
moulage 9 se trouve dans une plaque de moulage 8, 
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comme represente clairement sur les figures 2 a 4. 
La cheville d'ejection 25 presentant son evidement 
inferieur 26 en forme de contre-depouille est mon- 
tre dans la partie superieure 6'. du corps de base. 
La t£te 31 d'un dispositif d'injection est appliquee 
contre le moule, dans la representation du dessin. 
En outre, une soupape 32 a air comprime est agen- 
c€e a faible distance de l'extremite du moule 
situee du c6te de rinjection, cette soupape etant 
commandee par un levier double 33 qui peut bascu- 
ler autour d'un tourillon 34. 

La figure 7 montre 1'injection de la matiere dans 
le moule ferme a l'instant ou le remplissage de la 
cavite de moulage et de revidement 26 de la che- 
ville d'ejection 25 vient d'etre termine. Si la 
matiere injectee est de la matiere plastique, le 
moule reste encore ferme pendant un tres court 
laps de temps pour assurer un refroidissement 
suffisant de la matiere. Ensuite, le moule est 
ouvert par soul&vement du plateau superieur 30' 
du dispositif de fermeture du moule. 

La figure 8 represente la phase precedant de peu 
la fin de ce mouvement d'ouverture. L'element 
injeote 35 est extrait de la cavite de moulage 9 
par revidement rempli 26 de la cheville d'ejection 
et par la carotte, au moment du soulevement de la 
partie superieure 6' du corps de base. La t6te 
d'injection 31 se trouve alors en position de re trait 
et attend l'operation d'injection suivante ; la sou- 
pape 32 a air comprime est encore fermee ; l'extre- 
mite libre du levier 33 repose, cependant, sur la 
face superieure de la cheville d'ejection 25. 

Comme represente sur la figure 9, dans cette 
phase, une pression exercee sur l'extremite du 
levier 33 reposant sur la cheville d'ejection 25, pro- 
voque, d'une part, une poussee vers le bas de la 
cheville 25 et, d'autre part, 1'ouverture de la- sou- 
pape 32. La poussee vers le bas de la cheville 25 
libere son evidement 26 en forme de contre- 
depouille; de sorte que le jet puissant d'air corn- 
prime peut assurer 1'evacuation du moule des deux 
elements injectes et t ermines 35. 

A partir de la position representee sur la figure 9, 
l'ensemble des elements de l'outil de moulage est 
ramene a sa position de depart representee sur la 
figure 7 et une nouvelle operation d'injection peut- 
fctre effectuee. 

II est bien evident que 1'actionnement de la 
cheville d'ejection, de la soupape a air comprime, 
etc., ne doit pas £tre assure obligatoirement de la 
manifcre representee sur les figures 7 a 9. Par exem- 
ple, la cheville d'ejection peut-etre actionnee meca- 
niquement par le retour du plateau superieur du 
dispositif de fermeture du moule, ou par un piston 
hydraulique, tandis que la soupape a air comprime 
peut-Stre actionnee par un eiectro-aimant qui est 
enclenche par un contact prevu sur le dispositif 
de moulage. 

Le nouvel outil decrit de moulage par injection 
permet d'abaisser considerablement le cout des 
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nombreuses plaques de moulage necessaires, de 
sorte que ces plaques ne sont pas sensiblement plus 
cheres que les emporte-pieces necessaires a la pre- 
paration des semelles usuelles telles que rgalisdes 
jusqu'a present. Par ailleurs, le dispositif de fer- 
meture rapide permet une interchangeabilite rapide 
des plaques de moulage, ce qui represente une con- 
dition prealable a un mode de production ren- 
table, etant donne la multiplicity des diverses 
tailles de semelles. En outre, Toutil permet Yex6- 
cution d'un procede de realisation entierement 
automatique, de sorte que les nouvelles semelles 
moulees en forme de plaques peuvent &tre pro- 
duites pratiquement sans frais notables de main- 
d'ceuvre. Finalement, le procede d'injection utilise 
assure une utilisation pratiquement sans dechets 
de la matiere. 

Tous ces avantages pris ensemble permettent 
d'offrir aux fabricants de chaussures une nouvelle 
semelle terminee a un prix qui est sensiblement 
inferieur au prix coutant des semelles realisees 
d'apres les procedes anterieurs. Tous les inves- 
tissements en heures de travail, machines et outils, 
qui devaient Stre faits jusqu'a present par les 
fabricants de chaussures pour les semelles termi- 
nees connues, peuvent Stre evites. 

r^sum6 

L'invention a pour objets : 

I. Une semelle terminee en forme de plaque pour 
chaussures legeres de ville ou de luxe a talon 
Louis XV, Cuba ou a face frontale droite, ne neces- 
sitant aucun usinage ulterieur apres son collage 
convenable a l'empeigne, ladite semelle etant carac- 
tdrisee en ce qu'elle est realisee, pratiquement sans 
chute, en une seule operation, par un procede d'in- 
jection dans un outil comportant des plaques de 
moulage facilement interchangeables, eette semelle 
etant achevee directement avec son contour defini- 
tif des parties de Tembouchoir et du talon, avec la 
conformation definitive des aretes et des rebords, 
et, eventuellement, avec Teffilement necessaire de 
la partie de la cambrure et du col du talon ; 

II. Un dispositif pour la realisation de semelles 
terminees tel que specifie sous I, ledit dispositif 
comprenant au moins un outil de moulage par 
injection qui contient au moins une plaque de mou- 
lage interchangeable agencee dans Tune des parties 
du corps de base divise\ ledit dispositif etant 



caracterise* par les points suivants pris isolement 
ou en combinaisons diverses ;. 

1* La plaque de moulage est agencee pour 6tre 
gliss^e dans le corps de base divise de Toutil de 
moulage et pour etre fix6e dans ce corps a Taide 
d'un dispositif de fixation rapide, et des canaux 
d'amenee de matiere d'injection menages dans la 
plaque de moulage, sont raccordes a la cavit^ de 
moulage de la semelle et entrent. en communica- 
tion avec un canal de distribution manage dans le 
corps de base, lorsque la plaque de moulage est 
introduite. dans celui-ci ; 

2* La deuxieme partie du corps de base est egale- 
ment munie d'une plaque de moulage mise en place 
par glissement, cette deuxieme plaque de moulage 
^tant, cependant, plus courte, du cdte de la 
carotte, que la plaque de moulage du premier 
corps de base et etant agencee pour £tre fixee dans 
le corps de base par un second dispositif particu- 
lier de fixation rapide ; 

. 3° Des canaux de refroidissement ou de chauf- 
fage sont menages dans les elites parties du corps 
de base et lesdites plaques de moulage mises en 
place par glissement sont en un alliage metallique 
facilement usinable, de preference, en un alliage 
d'aluminium qui offre une bonne conductibilite 
thermique; 

4° Une cheville dejection presentant un evide- 
ment en forme de contre-depouille est agencee dans 
la partie du corps de base qui fait face aux cavites 
de moulage, revidement de cette cheville etant 
dirige vers le centre d'un canal de distribution de 
la carotte de Toutil de. moulage, de maniere qu!elle 
soit directement en liaison avec le canal de distri- 
bution lorsque I'outil est ferme ; - 

5° Une buse A air comprime est agencee a proxi- 
mite de rextremite de Toutil de moulage, situee du 
cdte de Tinjection, au-dessus de la partie inferieure 
du corps de base, cette buse etant agencee pour 
entrer en action en meme temps ou peu apres la 
liberation de Tevidement en forme, de contre- 
depouille de la cheville dejection,, apres Touver- 
ture de I'outil de moulage, cette buse fournissant 
un violent jet d'air comprime servant a Tejection 
de la piece moulee. 
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